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Proced6 de surmoulage de feuilles non rigides par injection de mati^res thermoplastiques pour rdaliser des pieces 
composites. 



@ L'invention est relative a un precede de surmoulage de 
feuilles non rigides par Injection d'une matiere tliermoplastique 
pour realiser des pieces composites. 

On place la feuille dans le moule; on injecte une quantite de 
matiere thermoplastique (2) qui est insuffisante pour remplir la 
totalite de la cavite du moule mais qui est suffisante pour 
recouvrir {'ensemble de la surface interne du moule d'une 
couche de Tepaisseur desiree; on injecte simultanement ou 
successivement dans la matiere thermoplastique, encore au 
moins partiellement en fusion, un gaz sous pression qui la 
refoule sur toute la surface du moule en creant au moins une 
cavite (3d,3e) remplie dudit gaz; on refroidit le moule pour 
amener la matiere thermoplastique a I'etat solide; on decon- 
necte i'interieur du moule de la source de gaz sous pression; et 
on ouvre le moule pour liberer la piece composite ainsi obtenue. 
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Procede d surmoulage d f uilles non rigides par injection de matidres thermoplastiqu s pour r^aiiser des pieces 

composites 



La presente invention a pour objet un nouveau 
procede pour realiser le surmoulage de feuilles non 5 
rigides pour la fabrication de pieces composites par 
injection de materiaux thermoplastiques. 

La presente invention a pour objet de permettre le 
surmoulage de feuilles telies que des feuilles textiles 
tissees, non tissees ou tricotees, ou encore des 10 
feuilles ou films de matiere plastique qui ont par 
exemple repu prealablement un decor par impres- 
sion ou par calandrage de maniere a ce que lesdites 
feuilles constituent au moins une partie de la surface 
de I'objet moule par injection de matiere thermo- 15 
plastique. 

On sait actuellement realiser de tels surmoulages 
a condition que les pieces recevant les revetements 
sous forme de feuilles presentent une epaisseur 
relativement importante, par exemple d'au moins 20 
environ 6mm, ce qui presente I'inconvenient de 
necessiter une masse Importante de matiere ther- 
moplastique et de rallonger sensiblement le temps 
de moulage en conduisant ainsi a une forte 
augmentation du prix des pieces composites ainsi 25 
obtenues. 

De plus, compte tenu de I'epaisseur importante 
de leurs parois, les pieces composites ainsi obte- 
nues donnent en general lieu a des deformations et 
a des retassures qui alterent souvent leur aspect. 30 

Lorsque Ton desire utiliser ce procede connu 
pour des pieces composites relativement minces, 
c'est-a-dire dont la paroi est inferieure a environ 
3mm, on s'aperpoit que, iors de I'injection, la matiere 
thermoplastique qui se repartie dans le moule 35 
deplace la feuille que Ton desire surmouler ou 
encore provoque generalement des etirements, des 
dechirements ou des froissements de cette der- 
niere. ce qui rend le procede inutilisable dans la 
pratique. 40 

La presente invention est relative a un procede qui 
permet d'eliminer ces inconvenients et qui permet 
de realiser des surmoulages sur des epaisseurs de 
matiere thermoplastique pratiquement aussi faibles 
qu'on le desire. 45 

De surcroit, le procede selon ['invention presente 
I'avantage, en particulier lorsque la feuille surmoulee 
est une feuille textile, de ne pas ecraser ladite feuille 
de maniere irreversible Iors de I'injection de la 
matiere thermoplastique, ce qui conserve a la feuille 50 
un touche beaucoup plus agreable. 

II en est de meme lorsque la feuille est constitute 
par au moins une couche de materiau en forme de 
mousse cellulaire souple qui conserve une certaine 
elasticite grace aux faibles pressions qui sont 55 
exercees Iors de Tinjection de la matiere plastique 
en donnant ainsi a la piece composite obtenue un 
touche beaucoup plus moelleux. 

La presente invention a pour objet un nouveau 
procede de surmoulage de feuilles non rigides, pour 60 
realiser des pieces composites par injection d'une 
matiere thermoplastique, caracterise par le fait que 
Ton place la feuille dans le moule; que Ton injecte 



une quantity de matiere thermoplastique qui est 
insuffisante pour remplir la totalite de la cavite du 
moule, mais qui est suffisante pour recouvrir 
Tensemble de la surface interne du moule d'une 
couche de I'epaisseur desiree; que Ton Injecte 
simultanement ou successivement dans la matiere 
thermoplastique encore au moins partiellement en 
fusion un gaz sous pression qui la refoule sur toute 
la surface du moule en creant au moins une cavite 
remplie dudit gaz; que Ton refroidit le moule pour 
amener la matiere thermoplastique a Tetat solide; 
que Ton deconnecte I'lnterieur du moule de la 
source de gaz sous pression; et que Ton ouvre le 
moule pour en liberer la piece composite obtenue. 

Conformement a I'invention, la feuille sur laquelle 
on realise le surmoulage peut etre de nature 
quelconque. Elle peut etre constitute par exemple 
par une feuille textile obtenue par tissage ou 
tricotage ou encore une feuille de textile non tlssee, 
eventuellement doublee d'une couche de mousse 
souple. 

Elle peut etre constituee par une feuille ou un film 
en matiere synthetique tel qu*un film en matiere 
plastique extrudee ou calandree ou une feuille de 
matiere plastique comportant une couche de 
mousse. 

La feuille utilisee selon {'invention peut etre 
egalement complexe, en etant par exemple consti- 
tuee par la superposition de plusieurs couches 
differentes, soit sur toute sa surface, soit sur 
certaines parties de celle-ci de maniere a realiser 
des decors. 

La feuille utilisee selon invention peut etre 
decoree par exemple par impression prealable. 

Elle peut etre egalement constituee par un 
materiau naturel tel que du cuir. 

Elle peut etre pincee sur sa peripherie en deux 
parties du moule, la matiere thermoplastique etant 
injectee d'un cote de la feuille. 

II est egalement possible de realiser selon 
I'invention une piece revetue d'une feuille sur la 
totalite de sa surface en pingant deux feuilles entre 
deux parties du moule et en injectant la matiere 
thermoplastique entre ces deux feuilles. 

Conformement a invention il est egalement 
possible d'utiliser des feuilles qui ne concernent que 
des parties determinees de la piece composite et qui 
sont de preference prealablement mises en forme et 
sont placees aux endroits convenables dans le 
moule avant I'injection. 

Pour eviter que ces elements de feuilles ne se 
deplacent Iors de I'injection de la matiere thermo- 
plastique. 11 suffit par exemple de les placer dans de 
legeres cavites realisees dans I'epaisseur du moule 
ou encore de les maintenir centre la paroi du moule 
par de legers picots solidaires du moule qui 
s'engagent dans I'epaisseur de la feuille. 

On peut encore maintenir en place les elements 
de feuille a ['aide d'un dispositif a succion qui les 
applique centre la parol du moule. 
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Conformement au procede selon iMnvention, le 
volume occupe par le gaz comprime qui cree les 
cavites a Tinterieur de I'objet composite n*a pas 
besoin de se trouver au droit des feuilles sur 
lesquelles on effectue le surmoulage conformement 5 
a rinvention. 

En effet, ces cavites ont pour role principal de 
constituer dans un premier temps une reserve de 
matiere thermoplastique a Tetat fondu, puis lorsque 
Ton injecte le gaz sous pression, de permettre une 10 
circulation facile de cette matiere de maniere a ce 
qu'elle occupe latotalite de la surface du moule. 

II en resulte que la matiere thermoplastique circule 
a rinterieur du moule avec une pression relatlvement 
faible et qu'ainsi elle ne deplace pas et ne deforme 15 
pas les feuilles qui ont ete prealablement placees 
dans le moule. 

De surcroTt, I'utilisation d'un gaz comprime pour 
terminer le processus d'injection de la matiere 
thermoplastique permet de reduire fortement la 20 
pression d'injection, ce qui a I'avantage d'eviter 
d'ecraser et de deformer d'une maniere irreversible 
les feuilles qui subissent le surmoulage. On peut 
ainsi utiliser des feuilles de textile souple tel que du 
velours ou de la moquette dont Tapparence et la 25 
structure ne sont pas sensiblement modifiees par la 
mise en oeuvre du procede. 

De meme, on peut realiser le surmoulage de 
feuilles comportant des mousses de matiere synthe- 
tique revetues par exemple d'une peau conferant 30 
I'aspect du cuir, sans que, iors de Tinjection. la 
feuille de mousse se trouve aplatie de maniere 
Irreversible comme cela etait la cas avec les 
precedes connus jusqu'a ce jour 

La presente invention a egalement pour objet une 35 
piece composite obtenue par surmoulage d'au 
moins une feuille non rigide par injection d'une 
matiere thermoplastique, caracterisee par le fait 
qu'elle comporte au moins une cavite realisee par un 
gaz injecte sous pression Iors de la derniere etape 40 
du processus d'injection de la matiere thermoplasti- 
que. 

Dans le but de mieux faire comprendre I'invention 
on va en decrire maintenant a titre d'illustration et 
sans aucun caractere limitatif, plusieurs modes de 45 
realisation representes sur le dessin annexe dont les 
figures 1 a 5 sont des vues en coupe de diverses 
pieces composites obtenues par le procede selon 
{'invention. 

La figure 1 est une vue en coupe d'une piece plate 50 
qui comporte une feuille telle que par exemple une 
feuille de tissu 1 appliquee sur trois cotes d'une 
piece en matiere thermoplastique 2 qui presente sur 
toute sa section une cavite 3 qui a ete realisee par le 
gaz injecte sous pression apres I'injection de la 55 
matiere thermoplastique. 

On obtient ainsi une piece allegee dont la parol 2a 
qui supporte la feuille 1 a une epaisseur relativement 
faible qui peut etre par exemple de 0,5 a 2 mm. 

On a represente sur la figure 2 la section d'une 60 
piece composite egalement revetue d'une feuille 
deformable 1 sur trois de ses cotes, qui a ete 
realisee dans un moule comportant trois cavites 
longitudinales a rinterieur desquelles se sont rea- 
lises les volumes creux 3a,3b et 3c qui ont ete 65 



obtenus par Tinjection du gaz sous pression. 

Dans les exemples representes sur les figures 1 et 
2, la feuiile 1 peut etre placee dans le moule eri 
pingant sa peripherie entre les deux parties du 
moule, la matiere thermoplastique etant introduite 
dans un endroit non represente mais situee en-des- 
sous de la feuille 1, comme vu sur les figures 1 et 2. 

Dans une variante, la matiere thermoplastique 
peut etre injectee a travers une ouverture realisee 
dans la feuille. 

D'une maniere generale, le gaz comprime qui est 
injecte en meme temps ou apres la matiere 
thermoplastique peut I'etre, soit par une canalisation 
situee a i'interieur de la buse d'injection de la 
matiere thermoplastique. soit a Taide d'une aiguille, 
disposee en un endroit approprie du moule, qui 
penetre a rinterieur de la matiere thermoplastique 
de preference dans une cavite suffisamment volumi- 
neuse pour que cel!e-ci constitue naturellement le 
volume creux qui est obtenu par le procede selon 
rinvention. 

On a represente sur la figure 3 une variante de la 
figure 1 dans laquelle la totality du pourtour de la 
piece composite est enveloppee d'une feuille textile. 

On a pour cela pince les deux feuilles textiles 1 et 
1a entre les deux parties du moule et I'on a injecte la 
matiere thermoplastique 2 de maniere a ce qu'elle 
penetre entre les deux feuilles 1 et 1a apres qupi 
I'injection de gaz comprime a permis la realisation de 
la cavite 3. 

On a represente sur la figure 4 comment I'on peut 
obtenir conformement a rinvention une piece dont la 
section est relativement compliqu^e, et dont une 
partie seulement de la surface est revetue d'une 
feuille 4 selon rinvention. 

Pour cela, la feuille 4 est prealablement decoupee 
et preformee de maniere a ce que sa forme 
corresponde a celle de la cavite de la parti 
superieure non representee du moule qui est 
destinee a la recevoir. 

Un tel preformage n*est toutefols pas necessaire 
dans tous les cas. 

De cette maniere. Iors du moulage, la feuille 5 se 
trouve maintenue dans la cavite du moule et grace 
au procede selon I'invention, elle y reste parfaite- 
ment positionnee, bien que la paroi 2 presente une 
epaisseur aussi faible que 0,5 a 2 mm. 

Comme on peut le voir sur la figure 4, les cavites 
3d et 3e se situent en-dehors de la zone qui est 
recouverte de la feuille 4 conformement a I'invention. 

II est clair que, conformement a I'invention, la 
feuille 4, lorsqu'elle n'occupe qu'une partie du 
moule. peut etre maintenue en place par divers 
moyens autres que celui qui vient d'etre decrit et qui 
consiste a la placer dans une legere cavite du moule. 

II est possible par exemple de realiser sur la paroi 
du moule de legers picots qui assurent le maintien 
de la feuille pendant rinjection. 

II est egalement possible de maintenir la feuille sur 
le moule par un leger adhesif qui est sufflsant pour 
que la feuille ne se deplace pas Iors de I'injection 
mais qui permet son decollement ulterieur. 

De meme, il est aussi possible, notarnment 
lorsque la feuille constitue une barriere suffisam- 
ment etanche, de realiser dans la paroi du moule, 
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aux endroits ou Ton doit placer une feuille de petits 
orifices a travers lesquels on exerce en permanence 
une succion qui maintient en place la feuille pendant 
rinjection de la matiere thermoplastique. 

Enfin, on a schematiquement represente sur la 5 
figure 5, comment une piece de forme ondulee peut 
recevoir conformement a I'invention une feuille qui 
est elie-meme constituee par un assemblage de 
trois elements de feuille 1, 1a, et 1b de maniere k 
constituer un decor particulier. io 

On voit que le precede selon I'invention est d'une 
tres grande souplesse pour effectuer le surmoulage 
avec de la matiere thermoplastique d'elements se 
presentant sous forme de feuilles et qui, en raison 
de leur fragilite ou de leur manque de rigidite, ne 15 
pouvaient etre surmoules par les precedes connus 
anterieurement a I'invention. 

II est bien entendu toutefois que les modes de 
realisation qui ont ete decrits ci-dessus ne presen- 
tent aucun caractere limitatif et qu'ils pourront 20 
recevoir toutes modifications desirables sans sortir 
pour cela du cadre de {'invention. 



Revendications 



1. Precede de surmoulage de feuilles non 
rigides par injection d*une matiere thermoplas- 30 
tique pour realiser des pieces composites, 
caracterise par le fait que Ton place la feuille 
(l,1a,1b,4) dans le moule; que Ton injecte une 
quantite de matiere thermoplastique (2) qui est 
insuffisante pour remplir la totalite de la cavite 3$ 
du moule mais qui est suffisante pour recouvrir 
rensemble de la surface interne du moule d'une 
couche de Tepaisseur desiree; que Pon injecte 
simultanement ou successtvement dans la 
matiere thermoplastique, encore au moins 40 
partiellement en fusion, un gaz sous pression 

qui la refoule sur toute la surface du moule en 
creant au moins une cavite (3, 3a, 3b, 3c, 3d, 3e) 
remplie dudit gaz; que Ton refroidit le moule 
pour amener la matiere thermoplastique a I'etat 45 
solide; que Ton deconnecte Tinterieur du moule 
de la source de gaz sous pression; et que Ton 
ouvre le moule pour liberer la piece composite 
ainsi obtenue. 

2. Precede selon la revendication 1, caracte- 50 
rise par le fait que la feuille (1) est constituee 

par une feuille obtenue par tissage ou tricotage. 
ou une feuille de textile non tissee, eventuelle- 
ment deublee d'une couche de mousse souple. 

3. Precede selon la revendication 1 , caracte- 55 
rise par le fait que la feuille est constituee par un 

film en matiere synthetique tel qu'un film en 
matiere piastlque extrude ou calandre ou une 
feuiile de matiere plastique cemportant une 
couche de mousse souple, 60 

4. Precede selon la revendication 1 , caracte- 
rise par le fait que la feuille est constituee par un 
materiau naturel tel que du cuir. 

5. Precede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 4, caracterise par le fait que 65 



la feuille a ete prealablement decoree, par 
exemple par impression, 

6. Precede selon Tune quelconque des 
revendications preced ntes, caracterise par le 
fait que la feuille est constituee par la superpo- 
sition de plusieurs couches differentes, soit sur 
toute sa surface, soit sur certalnes parties de 
celle-ci. 

7. Precede selon Tune quelconque des 
revendications precedentes, caracterise par le 
fait que la feuille est pincee sur sa peripherie 
entre deux parties constituant le moule, la 
matiere thermoplastique etant injectee d'un 
cote de la feuille. 

8. Precede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterise par le fait que 
deux feuilles (1,1a) sont pincees entre deux 
parties du moule et que Ton injecte !a matiere 
thermoplastique entre ces deux feuilles pour 
obtenir une piece revetue des feuilles sur toute 
sa surface. 

9. Precede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterise par le fait que 
la feuille (4) n'eccupe qu'une partie determinee 
de la piece. 

10. Precede selon la revendication 9, caracte- 
rise par le fait que la feuille (4) est prealable- 
ment mise dans la forme qu'elle doit occuper 
dans le moule. 

11. Precede selon I'une quelconque des 
revendications 9 et 10, caracterise par le fait 
que la feuille (4) est placee avant rinjection 
dans une cavite de forme correspendante 
realisee dans le moule. 

12. Precede selon Tune quelconque des 
revendications 9 et 11, caracterise par le fait 
que la feuille est maintenue lers de rinjection de 
la matiere thermoplastique par de legers picets 
selidaires du moule. 

13. Precede selon Tune des revendications 9 
et 11, caracterise par le fait que la feuille est 
maintenue lors de I'injectien de la matiere 
thermoplastique par un leger collage sur le 
moule. 

14. Precede selon Tune quelconque des 
revendications 9 et 11, caracterise par le fait 
que la feuille est maintenue centre la surface du 
moule par de petits orifices a travers lesquels 
on preveque une succion. 

15. Piece composite obtenue par surmoulage 
d'au moins une feuille non rigide par injection 
de matiere thermoplastique, selon I'une des 
revendications 1 a 4, caracterisee par le fait 
qu'elle cemporte au moins une cavite realisee 
par un gaz injecte sous pression lers de la 
derniere etape du processus d'injection de la 
matiere thermoplastique. 
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